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CV. Soru Blok adalah perusahaan manufaktur (Bahan Konstruksi) yang bergerak 
dalam bidang pembuatan batako (berbahan dasar pasir). Perusahaan berkeinginan 
untuk terus melakukan inovasi dan perbaikan untuk menciptakan masa depan 
perusahaan yang lebih baik. Namun dalam kenyataan yang dialami perusahaan, 
terdapat berbagai kasus terjadinya cacat pada proses produksi. Untuk dapat 
mencapai target kualitas yang diinginkan oleh perusahaan, serta untuk menjaga 
kepercayaan pasar terhadap produk Perusahaan, maka dibutuhkan perbaikan 
terhadap proses produksi batako dengan menggunakan pendekatan six sigma agar 
dapat memenuhi kriteria standar yang diinginkan oleh konsumen. Pada penelitian 
ini akan menggunakan metode Defaine Measure Analys Improve Control ( 
DMAIC) yang diintegerasikan dengan Respone Surface Metodology (RSM) dan 
Kontrol Standart Operational Prosedure (SOP). Dari ketiga faktor, yaitu Komposisi 
Pasir Laut (PL), Komposisi Pasir Sungai (PS), dan komposisi Semen: Pasir yang 
berpengaruh terhadap terhadap jumlah produk, yaitu komposisi PS dan komposisi 
S:P saja yang mempunyai pengaruh paling besar atau berpengaruh nyata terhadap 
produksi batako tersebut. Titik optimum yang diprediksi dari komposisi PS dan 
komposisi S:P yang menghasilkan produk yang paling maksimum yaitu, untuk 
komposisi PS = 1 (100%) dan komposisi S:P = 0,10 (1:10) mampu menurunkan 
jumlah cacat produk dari 9,96 % menjadi 0,003% dan meningkatkan nilai sigma 
dari 2,97 menjadi 4,25. Dari hasil eksperimen maka menhasilkan SOP dengan 
istruksi kerja 100 % bahan baku pasir menggunakan pasir sungai dan perbandingan 
material 1:10 (Semen:Pasir). 
 











CV. Soru Blok is a manufacturing company (construction material) which is 
engaged in the manufacture of bricks (made from sand). The company wishes to 
continue to innovate and improve to create a better future for the company. 
However, in reality experienced by companies, there are various cases of defects in 
the production process. To be able to achieve the quality targets desired by the 
company, as well as to maintain market confidence in the Company's products, it is 
necessary to improve the brick-making production process using the six sigma 
approach in order to meet the standard criteria desired by consumers. This research 
will use the Defaine Measure Analyze Improve Control (DMAIC) method which is 
integrated with Respone Surface Methodology (RSM) and Standard Operational 
Procedure (SOP) Control. Of the three factors, namely the composition of sea sand 
(PL), composition of river sand (PS), and the composition of cement: sand which 
affects the amount of product, namely the composition of PS and composition of S: 
P alone which have the greatest or significant effect on production. the brick. The 
optimum point predicted from the PS composition and the S: P composition which 
produced the maximum product, namely, for the composition of PS = 1 (100%) and 
the composition for S: P = 0.10 (1:10) was able to reduce the number of product 
defects from 9 , 96% to 0.003% and increased the sigma value from 2.97 to 4.25. 
From the experimental results, it produces SOP with 100% work instruction of raw 
sand using river sand and a material ratio of 1:10 (Cement: Sand). 
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